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（u＝30゜pick-up） 図１５切削温度（pick-down）
図１２切削温度（pick-up）
工具切れ刃の位置が異なり，pick-upの方
が切削速度が速いためと考えられる．なお；
upcutとdowncutは大きな温度差はみられ
ない．この実験結果から，工具に生じた加
工熱は切削工具を往復させても変化はない
ため，実際の加工の場合にはこの往復送り
の切削を行うことによって加工時間の短縮
や加工率の向上が望める．
次に斜面角度αの影響をみると，６０゜の
試料を用いた実験の切削温度が高い，これ
は６０.試料の場合は３０.試料より，切れ刃
の切削部分の位置が上部に移って，切れ刃
の半径が大きくなって，切削速度が早くな
るからと考えられる．これより実際の５軸
制御加工の場合，あまり大きくボールエン
ドミルと傾斜させて削ることは避けるべき
であろう．
3．結言
小径ポールエンドミルによる高速加工に
おける工具逃げ面の温度測定を行い，工具
温度と逃げ面摩耗幅および傾斜面切削にお
ける加工形式と切削抵抗などの関係が明ら
かになった．本研究で得られた知見は，今
◎upCut
●ｄｏｗｎcut
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
８
６
４
２
ｌ
Ｐｄ①曲四一麺扇
＿’
－１
一’
０１２３４
工具回転数Ｎ×10000ｒｐｍ
（q＝30°pick-down）
図１３切削温度（pick-down）
ＯｕｐＣｕｔ
●ｄｏｗｎcut
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
８
６
４
２
１Ｐ己の囲哩一江＆
－’一
－１－＋－ｌ－ｌ－ヨートー１－’一
０１２３
工具回転数Ｎ×10000ｒｐｍ
（OL＝60qpick-up）
図１４切削温度（pick-up）
４
-１１４－
後，自由曲面加工における工具姿勢や工具
経路の決定に貴重なデータとなろう．さら
に，本研究で開発した３色温度計は，エン
ドミルカロエだけではなく種々の加工温度計
測に適用でき，現在注目をあびていること
を付記する．
学位論文審査結果の要旨
平成１６年７月２８曰に第１回学位論文審査委員会を開催し，平成１６年８月３日に口頭発表ならびに第
２回審査委員会を開催して慎重に審査した結果，以下のように判定した．
本論文は，小径ボールエンＦミルの工具姿勢や工具位置によって変化する切れ刃の温度分布を測定するこ
とにより，工具摩耗を抑制し，形状精度の優れた加工を行うことが出来る最適経路を決定することを目的に
行われている．毎分40000回転する切れ刃温度を測定するため，光ファイバ型３色温度計を新しく開発し
ている．この温度計は感度波長域が異なる３つの光電変換素子,InAs,InSb,ＭＣＴを積層構造にしたもので，
ポールエンドミルのスクウェア部から円弧部に沿った切れ刃温度を測定することに成功している．また，工
具摩耗は切れ刃逃げ面温度と密接に関連しており，外周刃とボール刃の境界部が最も大きくなることを見出
している．さらに，傾斜面試料による等高線加工を行った場合，外周刃に近いボール刃が工作物と干渉する
Pickfeed-up方式がPickfeed-down方式よりも切れ刃温度が高く，工具摩耗が促進されるが，工作物表面粗
さは良好となることを明らかにしている．
以上のように，本論文は小径ボールエンドミルの高速加工に関して工具温度の面から検討を加え，これま
で得られなかった多くの新しい知見を得ることに成功しており,博士（工学）論文に値するものと判定した．
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